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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/AT 03yD0 181 

I. Grundlage des Berichts 

1 Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
' Aufforderung nach Artikel 14 bin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als Uurs P rQ n9l[ c h 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70.17)): 



Beschreibung, Seiten 

6-17, 19-29 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

1-5, 5a, 5b, 1 8 eingegangen am 22.06.2004 mit Schreiben vom 22.06.2004 

Anspruche, Nr. 

1 .27 eingegangen am 22.06.2004 mit Schreiben vom 22,06.2004 
Zeichnungen, Blatter 

1/7.7/7 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

2 Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
' die intemationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 

unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn: 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 undJbder 55.3). 

3 Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
intemationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeld u ng in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erkl&rung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 
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5 □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der urspriinghch 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatten die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 
beizufQgen.) 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erf inderlschen Tatigkeit und der 
" gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung , . 

Neuheit (N) Ja: AnsprQche 1-27 

Nein: AnsprQche 

Erf inderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1-27 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1-27 



Nein: Anspruche: 



2. Unterlagen. und Erklarungen: 
siehe Beiblatt 
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INTERN ATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/AT 03/001 81 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung 
dieser Feststellung 



Die aus der DE-A-4442381 bekannte Fertigungseinrichtung wird als nachstliegender 
Stand der Technik gegenuber dem Gegenstand des Anspruchs 1 angesehen. Die aus 
der DE-A-4442381 bekannte Fertigungseinrichtung entspricht der im Oberbegriff des 
Anspruchs 1 angegebenen Fertigungseinrichtung. 

Der Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 unterscheidet sich von der bekannten 
Fertigungseinrichtung durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 
angegebenen Merkmale. 

Der Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann darin gesehen werden, 
die in der DE-A-4442381 erwahnte Verstell- und/ oder Fuhrungsvorrichtung fur die 
Erfassungsvorrrichtung vor Beschadigungen zu schutzten. 

Die im Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene 
Losung beruht auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT). Sie ist dem im 
Recherchebericht zitierten Stand der Technik namlich nicht zu entnehmen. 

Die Anspruche 2 - 27 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordemisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 
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® 

Fertigimgseinrichtung, insbesondere Abkantpresse. mit elektronischer Werkzeugerfassung 

Die Erfindung betrifft eine Fertigungseinrichtung, insbesondere eine Abkantpresse, zur Um- 
formung von Werkteilen aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung relativ zuein- 
ander verstellbaren Pressenbalken, welche zur Erzielung einer geforderten Werkzeuglange 
mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugenbestiickbar sind nnd mit einer mit der 
Antriebsvorrichtung verbundenen Steuervorrichtung zur Beeinflussung des Betriebsverhaltens 
der Fertigungseinrichtung in Abhangigkeit von sensorisch erfassten Zustanden, von manuel- 
len Steuerbefehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinterlegten Vorgaben, wobei 
die eingesetzten Biegewerkzeuge fiir deren wenigstens teilweise automatisierte Erkennung 
und/oder Positionsbestimmung zumindest maschinenlesbare, unverwechselbare Kennungen in 
Form von elektronisch erfassbaren Informationstragern aufweisen und dem ersten und/oder 
zweiten Pressenbalken eine mit der Steuervorrichtung oder mit einer zugeordneten Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung verbundene, elektronische Erfassungsvorrichtung fiir eine 
Mehrzahl von Informationstragern zugeordnet ist, und zumindest eine Verstell- und/oder Fiih- 
rungsvorrichtung ausgebildet ist, die sich im wesentlichen parallel zur erreichbaren Werk- 
zeuglange erstreckt und die Erfassungsvorrichtung aufhimmt, sodass bei einer Relativver- 
stellung der Erfassungsvorrichtung entlang der Verstell- und/oder Fiihrungsvorrichtung die 
Kennungen oder Daten und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von Informationstra- 
gern aufeinanderfolgend erfassbar und an die Steuervorrichtung oder die zugeordnete Steuer- 
und/oder Auswertevorrichtung abertragbar sind. 

Die DE 38 24 734 Al bzw. die DE 38 30 488 Al offenbart eine Fertigungseinrichtung zur 
Metallbearbeitung, insbesondere eine Schwenkbiegemaschine bzw. eine Gesenkbiegepresse 
mit einem elektronischen Werkzeugerkennungssystem. Ein Biegewerkzeugsatz fur diese Fer- 
tigungseinrichtungen besteht dabei mrmndest aus einem Oberwerkzeug, insbesondere aus 
einem Stempel, und aus einem Unterwerkzeug, insbesondere aus einer Matrize. Diese Werk- 
zeuge konnen dabei auch segmentiert, d.h. geteilt sein, um durch kleinere Werkzeugteile de- 
ren Handhabung zu erleichtern. In den einzelnen Werkzeugen ist jeweils mindestens ein elekt- 
ronisch erfassbarer Codetrager angebracht, der alle Geometriedaten die das Werkzeug definie- 
ren und die zulassigen Werkzeugbelastungsdaten enthalt Alternativ kann der Codetrager auch 
nur durch eine Werkzeugkennung definiert sein, wenn die Werkzeugdaten in der Maschinen- 
steuerung hinterlegt sind. Um die Codetrager in den Werkzeugen auslesen zu konnen, sind im 
Bereich der Werkzeugaufhahmevorrichtungen, d.h, am Pressenbalken und am Pressentisch, 
jeweils mindestens ein Lesekopf angebracht. Mit diesen je Codetrager platzierten Lesekfipfen 
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werden die Werkzeugdaten oder die Werkzeugkennungen der einzelnen Codetrager ermittelt 
und an die Maschinensteuerung iibergeben. Nachteilig ist dabei, dass ein Vielzahl an Lese- 
kdpfen erforderlich ist, urn bei einer Vielzahl von moglichen Einzelwerkzeugen jedes Biege- 
werkzeug detektieren zu konnen, wodurch u.a. ein relativ hoher Verkabelungs- bzw. Ver- 
drahtungsaufwand erforderlich ist Dariiber hinaus kann es vorkommen, dass ein neuer Biege- 
werkzeugsatz mit der vorgegebenen Anordnung der LesekSpfe aufgrund eines anderen Tei- 
lungsabstandesnicht korrespondiert, sodass die Anordnung der einzelnen Lesekopfe entweder 
verandert oder die Platzierung der Codetrager auf den Biegewerkzeugen angepasst werden 
muss, was einen hohen Manipulationsaufwand nach sich zieht. 

Aus dem Dokument DE 44 42 381 Al ist eine Vorrichtung zur Lage- und Formerkennung 
von Oberwangenwerkzeugen an Schwenkbiegemaschinen und Gesenkbiegepressen bekannt. 
Hinter einer Oberwange befindet sich in einer Fiihrung ein motorisch verschiebbarer Schlit- 
ten, an dem ein Halter montiert ist. In dem Halter ist eine Laserlichtschranke mit Sender und 
EmpBnger eingebaut, die durch Reflexion in Verbindung mit einer Auswerteelektronik die 
Lange der in der Oberwange eingebauten Oberwangenwerkzeuge und deren Zwischenraume 
erkennt. Zusatzlich befindet sich in dem Halter ein Schreib-Lesekopf, deren Aufgabe es ist 
Codierungen zu lesen die in der Riickseite der Oberwangenwerkzeuge in Codetragern vor- 
handen sind. Die vorhandenen Informationen werden bei Voruberfahren des Schreib-Lese- 
kopfes gelesenund von einer Auswerteelektronik ausgewertet. 

Das Dokument EP 0 919 300 Al offenbart eine Biegepresse zur Umformung von WerkteUen 
aus Blech, wobei einem Pressbalken eine Lesevorrichtung zum Ablesen von Erkennungszei- 
chen bzw. Symbolen und eine Positionserfassungsvorrichtung zur Erkennung der Position der 
Lesevorrichtung zugeordnet ist Die Biegepresse ist mit einer Anzeigevorrichtungbzw. einem 
Speicher_ansgebjMet,JKobei Positionsdaten der LesevomchtungjmdJBosto^ der Posi- 
tionserkennungsvorrichtung miteinander gelesen und im Speicher hinterlegt werden. Ein obe- 
rer oder ein unterer Rahmen wird in vertikaler Richtung bewegt, wobei im oberen Rahmen 
ldsbare Schlagformen bzw. Biegewerkzeuge angeordnet sind. Die im unteren Rahmen be- 
findliche Form wird mit den Schlagformen im oberen Rahmen verglichen. In einer Fuhrungs- 
vorrichtung wird die Lesevorrichtung horizontal zum oberen Rahmen bewegt, bis die Lese- 
vorrichtung einen Erkennungscode bzw. Symbole liest Die Daten werden abgelesen und die 
Positionsdaten der Lesevorrichtung im Speicher abgelegt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungseinrichtung zur Um- 
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formung von Werkteilen aus Blech zu schaffen, bei der eine elektronische Erkennung 
und/oder Positionserfassung der eingesetzten Biegewerkzeuge auch bei einer Vielzahl von 
Konfigurationsmogiicbkeiten zuverlSssig ausfiihrbar ist und dabei keinerlei aufwendige Um- 
rttst- bzw. Anpassungsarbeiten am Werkzeugerkennungssystem, insbesondere an dessen Auf- 
bau, erforderlich sind. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelSst, dass die Verstell- und/oder Fiihrungsvor- 
richtung (45) fur die Erfassungsvorrichtung (44) in einen Pressenbalken (15) bzw. im Pres- 
sentisch eingelassen bzw. zumindest teilweise in diesern integriert angeordnet ist 

Der damit erreichte Vorteil liegt darin, dass lediglich eine einzige Erfassungsvorrichtung fUr 
die elektronischen Informationstrager erforderlich ist, urn die Biegewerkzeuge des Pressen- 
balkens und/oder des Pressentisches elektronisch zu erfassen. Weiters sind keinerlei bzw. 
kaum noch Umbauarbeiten erforderlich, urn bei geSnderter Werkzeugkonfiguration eine zu- 
verlassige Erfassung der einzelnen, fUr einen Arbeitseinsatz vorgesehenen Biegewerkzeuge 
sicherzustellen. Die angegebene Fertigungseinrichtung ist somit insgesamt besonders flexibel 
hinsichtlich der mOglichen Werkzeugabstande bzw. Werkzeuganzahl und deren gesicherter, 
elektronischer Erfassung. Von besonderem Vorteil ist weiters, dass durch die zwangsgefiihrte 
Verstellbarkeit der Erfassungsvorrichtung die einzelnen Werkzeugdaten bzw. Werkzeugken- 
nungen aufeinanderfolgend erfasst werden konnen und somit von der Steuervorrichtung auch 
die Reihenfolge der eingesetzten Biegewerkzeuge in einfacher Art und Weise ermittelt wer- 
den kann. Diese Ermittlung erfolgt dabei ohne einer exakt definierten Belegung einer Vielzahl 
von EingSngen an der elektronischen Steuervorrichtung. Ein weiterer Vorteil der erfindungs- 
gemaSen Ausbildung liegt darin, dass durch das sequentielle Einlesen der einzelnen Informa- 
tionstrSger die Maximalanzahl der detektierbaren Werkzeuge durch hardwaretechnische Li- 
mits, wie z.B. eineJb.^eiizteJkJi^QhLyon verfttgbaren Eingangen, nicht meh r besch ranktist._ 
Die Anzahl der erfassbaren Biegewerkzeuge ist somit nach oben hin relativ problemlos er- 
weiterbar. Femer kann mit der gekennzeichneten Ausgestaltung auch eine Positionsbestim- 
mung der einzelnen Biegewerkzeuge vereinfacht bzw. verbessert werden. Eine derartige Po- 
sitionsermittlung kann dabei in Kombination oder alternativ zu einer Werkzeugerkennung 
vorgesehen sein. 

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiihrungsform nach Anspruch 2, urn auch relativ grofi- 
ztigig dimensionierte Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtungen unterbringen zu konnen. 
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Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, um eine vollstSndige Aufeeichnung 
bzw. Erfassung der jeweils von der Werkzeugaufhahmevorrichtung gehalterten Biegewerk- 
zeuge sicherzustellen. 

5 Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es moglich, dass die Verstell- und/oder Fiihrungs- 
vorrichtung oder zumindest deren Transportorgan und die Erfassungsvorrichtung geschutzt 
von auBeren Einfliissen bzw. Krafleinwirkungen sicher aufgenommen ist und die Umlenk- 
scheiben an den stirnseitigen bzw. distalen Endbereichen des Pressentisches anzuordnen und 
lediglich das endlose Transportorgan mitsamt der Erfassungsvorrichtung im Inneren des Ma- 

10 schinengestells zu ftihren. 

Durch die vorteilhafte Weiterbildung nach Anspruch 5 wird eine Verschmutzung des unter- 
haib der Biegewerkzeuge liegenden Transportorgans bzw. der Erfassungsvorrichtung verhin- 
dert bzw. minirniert. 

15 

Vorteilhaft ist dabei eine weitere Ausfuhrungsform nach Anspruch 6, da dadurch eine zuver- 
lassige Signal- bzw. Dateniibertragung von der Erfassungsvorrichtung zur Steuervorrichtung 
und ggf. umgekehrt erzielbar ist und die Gefahr von Fremdbeeinflussungen gering ist bzw. 
nut einfachen technischen MaBnahmen, wie z.B. AbschirmungsmaBnahmen, minirniert wer- 
20 den kann. 

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 7, da dadurch ein relativ weitlaufiger 
Verstellbereich geschaffen werden kann, innerhalb welchem bei geringem Verkabelungs- bzw. 
Verdrahtungsaufwand eine dennoch zuverlassige Signal- bzw. Datentibertragung erzielbar ist. 

25 Von besonderem Vorteil sind auch die MaBnahmen nach Anspruch 8, da dadurch in einfacher 
Art und Weise sichergestellt ist, dasadiejeweiligeft Paten bzw. Kennungen der MehrzahljvoiL. 



Informationstragern sequentiell aufeinanderfolgend an der Erfassungsvorrichtung einlagen 
bzw. von dieser aufgenommen werden k6nnen. Die Gefahr von fehlerhaften Erfassungen ist 
dadurch minirniert und zudem die Ermittlung der Reihenfolge bzw. Anordnung der Einzel- 
30 werkzeuge begunstigt. 

Weiters ist eine Ausgestaltung entsprechend Anspruch 9 von Vorteil, da hiermit auch groBere 
Verstellwege bzw. Werkzeuglangen problemlos tiberbrUckt werden konnen und eine kosten- 
gttnstige Verstell- und/oder Fubrungsvorrichtung geschaffen werden kann. 

35 
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Von Vorteil ist dabei auch eine Weiterbildung nach einer der in Anspruch 10 gekennzeichne- 
ten, alternativen Ausfuhrungen, da dadurch ein einfacher mechanischer Aufbau geschaffen ist, 
mit welchem die Eifassungsvorrichtung fiber im Vergleich zu den Abmessungen der Erfas- 
sungsvorrichtung weitlaufige Strecken mit ausreichender Ffihrungsgenauigkeit bewegt wer- 
denkann. 

Eine alternative Ausgestaltung ist in Anspruch 1 1 gekennzeichnet. Vorteilhaft ist dabei, dass 
eine relativ prazise Zwangsfuhrung fur die Erfassungsvorrichtung entlang der mSglichen 
Werkzeuglange geschaffen ist. 

Vonbesonderem Vorteil ist auch eine optionale Weiterbildung nach Anspruch 12, da dadurch 
der Erfassungsvorgang wenigstens teilweise bzw. in fiberwiegendem Umfang automatisiert 
ausgefuhrt werden kann. 

1 5 Durch die optionale Weiterbildung nach Anspruch 1 3 kann in vorteilhafter Art und Weise 

eine automatisierbare, bidirektionale Verstellbewegung fur die Erfassungsvorrichtung erzielt 
werden. Weiters werden bei Ausbildung einer Kabelverbindung schadliche Kabelverwindun- 
gen ausgeschlossen und kann zudem eine doppelte bzw. mehrfache Abfrage der einzelnen 
Infonnations-trager in relativ kurzer Zeit vorgenommen werden. 



10 



20 



25 



Durch die Ausfuhrung gemaB Anspruch 14 sind die Anforderungen an die Verstell- bzw. Fuh- 
rungsgenauigkeit der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung gering und kdnnen zudem Ab- 
nutzungserscheinungen durch aneinander reibende bzw. schleifende Komponenten vermieden 
werden. 

J/on3rorteil hinsichtlich niedriger Kostenjshid_die^n3ligzu j^arjtungsfreien, elektronischen In- 



fonnationstrager gemaB Anspruch 15. 

Durch die Ausbildung gemaB Anspruch 16 kann zumindest die Kommunikations- bzw. Ober- 
30 tragungsstrecke fur Informations- bzw. Datensignale zwischen der Erfassungsvorrichtung und 
dem Informationstrager kontakt- bzw. drahtlos ausgefuhrt werden. Bevorzugt wird fiber diese 
Sende- und/oder Empfangsvorrichtungen oder aber fiber eigenstandige Sende- und/oder Emp- 
fangseinheiten auch elektrische Betriebsenergie fur die passiven Informationstrager drahtlos 
zwischen der Erfassungsvorrichtung und den Informationstragern fibermittelt. Zudem konnen 
35 derartige Informationstrager auch bei geringer Ffihrungs- bzw. Verstellgenauigkeit der Ver - 
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stell- und/oder FtShrungsvoirichtung problemlos ausgelesen bzw. erfasst werden. 

Von besonderem Vorteil ist auch eine m6gliche AusfOhrung nach Anspruch 17, da dadurch 
veranderliche Daten bzw. kumulierte History-Daten bei Bedarf bzw. Erfordernis via die Er- 
5 fassungsvorrichtung in der Speichervorrichtung hinterlegt werden kSnnen, wodurch stets ak- 
tuelle Informationen bzw. Daten am Informationstrager vorliegen. 

Femer ist die mdgliche Weiterbildung gemaB Anspruch 18 von Vorteil, da dadurch mit einfa- 
chen Mitteln eine ausreichend exakte Bestimmung der Relativposition von Biegewerkzeugen 
1 0 innerhalb der mdglichen Werkzeugaumahmelange erm6glicht ist. An den Biegewerkzeugen 
bzw. Positionsdetektierungselementen selbst mtissen dabei in vorteilhafter Weise keinerlei 
Anpassungs- bzw. Einstellarbeiten vorgenommen werden. 

pin kostengttnstiges und zuverlassig detektierbares, passives Positionsbestimmungselement 
15 ist in Anspruch 1 9 angegeben. 

Eine kontakt- bzw. beruhrungslose Erfassung des Vorhandenseins und/oder der Position eines 
Biegewerkzeugs ist durch die Ausgestaltung nach Anspruch 20 mit preiswerten und zuverlas- 
sigen Mitteln ermoglicht. 

20 

Durch die Ausgestaltung gemaB Anspruch 21 kann die aktuelle Position eines bestimmten 
Biegewerkzeuges innerhalb der moglichen Werkzeuglange, beispielsweise ausgehend von 
einem definierten Werkzeuganfangspunkt, ermittelt und fur nachfolgende bzw. einzuleitende 
Ablaufe bewertet bzw. berficksichtigt werden. 

25 

F.ipg mnlti- b?w. mehrfunktionale Verwendung des VersteUajotrie!^^^ich_einerseits zur 
Positionsbestimmung der diversen Biegewerkzeuge und andererseits als Verstellantrieb ftir 
die automatisiert verfahrbare Erfassungsvorrichtung, ist durch die Ausfiihrung gemaB An- 
spruch 22 erzielbar. 

30 

Durch die mSgliche Ausgestaltung entsprechend Anspruch 23 k6nnen Schleppkabelanordnun- 
gen zwischen der beweglichen Erfassungsvorrichtung und einem ortsfesten Maschinenteil er- 
tibrigt werden, wodurch auch bei beengten Platzverhaltnisse eine sichere, leitungsgebundene 
Signaltibertragung vom beweglichen Erfassungsorgan zu einem fixen bzw. feststehenden 
35 Punkt auf der Fertigungseinrichtung ermSglicht ist. 
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Eine funktionszuverlfissige und einfache Weiterleitung der elektrischen Signale vom Trans- 
portorgan zur Steuervorrichtung und/oder umgekehrt ist dutch die Ausbildung gemaB An- 
spruch 24 und/oder 25 ermoglicht 

5 Durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 26 wird eine zuverlassige elektrische Isolation zwi- 
schen dem Transportorgan und dem Maschinengestell mit einfachen Mitteln erzielt 

SchlieBlich ist eine Ausftttuungsform nach Anspruch 27 von Vorteil, da dadurch eine schlupf- 
freie Verstellbewegung der Erfassungsvorrichtung entlang der erforderlichen Werkzeuglange 
10 gewahrleistet ist und mit einfachen technischen Mitteln ein Verstellweg der Erfassungsvor- 
richtung relativ zur Werkzeuglange bzw. zu einem definierten Null- bzw. Anfangspunkt be- 
stimmt bzw. iiberwacht werden kann. 



15 



20 



25 



30 



35 




^FAPMnPRTFR Rl ATT 



-18- 2 8. 06. 2004 



Anstelle einer Lagerung der Umlenkscheiben 56, 57 auf horizontal ausgenchteten Drehachsen 
62, 63 ist es selbstverstMndlich auch moglich, vertikal ausgerichtete Drehachsen 62, 63 filr die 
Umlenkscheiben 56, 57 vorzusehen. Speziell bei einer quasi liegenden Lagerung der Dreh- 
scheiben 56, 57 kann eine Halfte bzw. ein Trum des umlaufenden Transportorgans 55 auch 
5 auBerhalb des lastabtragenden Maschinengestells 5 gefuhrt sein. 

Wie weiters schematisch dargestellt ist, konnen die Drehachsen 62, 63 ftir die Umlenkschei- 
ben 56, 57 zwischen der Oberseite der Tischplatte 60 und der Unterseite der Werkzeugauf- 
nahmevorrichtung 35 gelagert sein. Dadurch wir ein einfacher Zusammenbau und eine prob- 
10 lemlose Zuganglichkeh zur Verstell- und/oder Ftthrungsvorrichtung 45 fur eventuelle War- 
nings-, Adaptierungs- und/oder Kontrollzwecke erzielt. 

Die nutfSrmige Vertiefung 59 in der Werkzeugaufhahmevorrichtung 35 kann ausgehend von 
der Oberseite der Werkzeugaufhahmevorrichtung 35 in Richtung zur Aufstandsebene des 

15 Maschinengestells 5 auch abgestuft ausgebildet sein, um ein plattenartiges Abdeckelement 64 
zu lagern bzw. abzustiitzen. Dieses in die Vertiefung 54 bedarfsweise einsetz- und daraus 
entnehmbare Abdeckelement 64 bewirkt eine quasi raumliche Trennung in der Vertiefung 59 
zwischen einer oberen Werkzeugaumahmenut 65 und der darunterliegenden Aumahme- bzw. 
Hohlkammer 61, welche zumindest zur Aufhahme des band- bzw. seilformigen, flexiblen 

20 Transportorgans 55 mitsamt der Erfassungsvorrichtung 44 vorgesehen ist 

Das plattenformige Abdeckelement 64 zwischen der Hohlkammer 61 und der Werkzeugauf- 
nahmenut 65 fttr die Biegewerkzeuge 36 verhindert bzw. nunimiert Verschmutzungen des 
unterhalb der Biegewerkzeuge 36 liegenden Transportorgans 55 bzw. der Erfassungsvorrich- 
25 tung 44. Weiters kann durch dieses Trenn- bzw. Abdeckelement 64 zwischen der Werkzeug- 
aufnahmenut 65 und der HobJkanrnier_6-Lfur_die. darin.relatiwerstellbare Erfassungsvorrich=_ 



tung 44 verhindert werden, dass die Erfassungsvorrichtung 44 mit den eingesetzten Biege- 
werkzeugen 36 bzw. den Informationstragern 43 verhakt, wenn die Transportvorrichtung 44 
an den Informationstragern 43 bzw. den Biegewerkzeugen 36 relativ nahe entlanggefuhrt 
30 wird. Durch Wegnehmen des Abdeckelementes 64 ist es dann in einfacher Art und Weise er- 
mSglicht, Zugriff auf die Erfassungsvorrichtung 44 bzw. auf das Transportorgan 55 und/oder 
auf die sonstigen Komponenten der Verstell- und/oder FOhrungsvorrichtung 45 zu erlangen. 



35 



^PACMriPRTP.Q R1 ATT 



^06-200^ 



2004 



-30- 28. 06. 

(Neue) Patentanspru che 

1 . Fertigungseinrichtung (1), insbesondere Abkantpresse (2), zur Umfotmung von 
WerkteUen (3) aus Blech, mit zwei mittels einer Antriebsvorrichtung (53) relativ zueinander 
verstellbaren Pressenbalken (15, 16), welche zur Erzielung einer geforderten Werkzeuglange 
(42) mit einer variierbaren Anzahl von Biegewerkzeugen (36, 37) bestttckbar sind und mit 
einer mit der Antriebsvorrichtung (53) verbundenen Steuervorrichtung (46) zur Beeinfiussung 
des Betriebsverhaltens der Fertigungseinrichtung (1) in Abhangigkeit von sensorisch erfassten 
Zustanden, von manuellen Steuerbefehlen und/oder von in einer Speichervorrichtung hinter- 
legten Vorgaben, wobei die eingesetzten Biegewerkzeuge (36, 37) fur deren wenigstens teil- 
weise automatisierte Erkennung und/oder Posiuonsbestimmung zumindest maschinenlesbare, 
unverwechselbare Kennungen in Form von elektronisch erfassbaren Informationstragern (43) 
aufweisen und dem ersten und/oder zweiten Pressenbalken (15; 16) eine mit der Steuervor- 
richtung (46) Oder mit einer zugeordneten Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) ver- 
bundene, elektronische Erfassungsvorrichtung (44) for eine Mehrzahl von Informationstra- 
gern (43) zugeordnet ist, und zumindest eine Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) 
ausgebildet ist, die sich im wesentlichen parallel zur erreichbaren Werkzeuglange (42) er- 
streckt und die Erfassungsvorrichtung (44) aufnimmt, sodass bei einer Relatiwerstellung der 
Erfassungsvorrichtung (44) entlang der Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) die Ken- 
nungen Oder Daten und/oder Detektierungssignale einer Mehrzahl von Informationstragern 
(43) aufeinanderfolgend erfassbar und an die Steuervorrichtung (46) oder die zugeordnete 
Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) ubertragbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) ftlr die Erfassungsvorrichtung (44) in einen 
Pressenbalken (15) bzw. im Pressentisch eingelassen bzw. zumindest teilweise in diesem in- 
tegriert angeordnet ist. 



2. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstell- 
und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) in einer nutformigen Vertiefung (59) in einer Werkzeug- 
aufnahmevorrichtung (35) angeordnet ist bzw. die Vertiefung (59) sich in den Pressenbalken 
(15) bzw. in einer Tischplatte (60) des Pressentisches erstreckt. 

3 . Fertigungseinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Ver- 
tiefung (59) bezugnehmend auf ihre Langsrichtung in etwa tiber die maximal mogliche Werk- 
zeuglange (42) erstreckt. 
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4. FertigungseLorichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Pressenbalken (15) bzw. im Pressentisch eine nach aufien bin weitgehendst 
abgeschlossene Hohlkammer (61) ausgebildet ist 

5 5. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zwischen der Hohlkammer (61) und der nutfbrmigen Vertiefung (59) in der 
Werkzeugaumahmevorrichtung (35) ein plattenartiges Abdeckelement (64) angeordnet ist. 

6. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, dass die Erfassungsvorrichtung (44) via eine Leitungsverbindung (48) mit der 

Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) signaltechnisch gekoppelt ist. 

7. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitungs- 
verbindung (48) innerhalb des Verstell- und/oder Fuhrungsbereiches fur die Erfassungsvor- 

15 richtung (44) durch eine Schleppkabelanordnung (49) gebildet ist. 

8. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein maximaler Erfassungsabstand (82) zwischen der verstellbar gelagerten Er- 
fassungsvorrichtung (44) und einem Informationstrager (43) eines nachstliegenden Biege- 

20 werkzeuges (36; 37) kleiner ist, als eine kleinst mogliche Distanz (83) zwischen zwei Infor- 
mationstragem (43) von Hickenlos aneinandergereihten Biegewerkzeugen (36; 37). 

9. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) ein flexibles Transportorgan 

25 (55) umfasst auf dem die Erfassungsvorrichtung (44) befestigt ist. 

1 0. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible 
Transportorgan (55) urn zwei zueinander distanziert angeordnete Umlenkscheiben (56, 57) 
oder Wickelspulen gefiihrt ist. 

30 

1 1 . Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) ein Fuhrungselement (50) mit 
einem dazu relatiwerstellbaren Fuhrungsschlitten (51) umfasst, auf dem die Erfassungsvor- 
richtung (44) angeordnet ist. 
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12. Fertigungseiiirichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) einen mit der Steuervorrich- 
tung (46) verbundenen Verstellantrieb (58) umfasst 

5 13. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Verstell- 
antrieb (58) in seiner Dreh- bzw. Bewegungsrichtung umkehrbar ist. 

14. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Informationstrager (43) durch kontakt- bzw. beruhrungslos erfassbare 

1 0 Transponder (77) gebildet sind. 

1 5. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans- 
ponder (77) batterielos ausgebildet sind. 

15 i6. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Transponder (77) via korrespondierende Sende- und/oder Empfengsvorrichtungen (52) fur 
elektromagnetische Wellen induktiv bzw. elektromagnetisch mit der Erfassungsvorrichtung 
(44) koppelbar sind. 

20 17. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mittels der Erfassungsvorrichtung (44) Schreib- und Lesezugriffe gegentiber 
einer nicht fliichtigen Speichervorrichtung (81) der Informationstrager (43) oder Transponder 
(77) ausftihrbar sind. 

25 18. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass die Informationstrager (43-)-ein4)assLves^ositionsdetektierungselement (69) 

umfassen. 

19. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Positi- 
30 onsdetektierungselement (69) durch erne metallische Blende (71) oder ein sonstiges Metall- 

element am Informationstrager (43) gebildet ist. 

20. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Erfassungsvorrichtung (44) einen induktiven Sensor (72), insbesondere 

35 einen Hall-Sensor, zur Dektierung einer metallischen Blende (71) oder eines sonstigen Me 
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tallelementes an einem oder im Bereich eines liiformationstragers (43) umfasst. 

21 . Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Erfassungsvorrichtung (44) oder Steuer- und/oder Auswertevorrichtung 

5 (47) eine Wegmessvorrichtung (73) fur den jeweils zurtickgelegten Verstellweg der Erfas- 
sungsvorrichtung (44) umfasst. 

22. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstell- und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) als Verstellantrieb (58) und 

1 0 zur Verstellwegermittlung und/oder Verstellwegkontrolle einen mit der Steuer- und/ oder 
Auswertevorrichtung (47) verbundenen Schrittmotor (74) umfasst 

23. Fertigungseinrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet dass das flexible Transportorgan (55) wenigstens eine elektrische Leiterbahn (68) 

1 5 umfasst, welche mit der Erfassungsvorrichtung (44) in elektrisch leitender Verbindung steht. 

24. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet dass die Leiter- 
bahn (68) am Transportorgan (55) mit einem ortsfesten Schleifkontakt (67) fur einen Abgriff 
und/oder eine Obertragung von elektrischen Signalen von der bzw. zur Erfassungsvorrichtung 

20 (44) in schleifender Verbindung steht 

25. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet dass der Schleif- 
kontakt (67) mit der Steuer- und/oder Auswertevorrichtung (47) verbunden ist 

25 26. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Leitetbahn-(68)-ausgehend von der Oberseite des Transportorganes.(55)-kontaktierbar und 

gegenUber den Umlenkscheiben (56, 57) elektrisch isoliert ist 

27. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Verstell- 
30 und/oder Fuhrungsvorrichtung (45) einen Spindeltrieb (84) umfasst, auf dem die Erfassungs- 
vorrichtung (44) gelagert und durch umkehrbare Drehbewegung einer Gewindespindel (85) 
des Spindeltriebes (84) entlang der m5glichen Werkzeuglange (42) bidirektional verstellbar 
ist. 



- t\ 
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